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ԱՄՓՈՓՈՒՄ
Մեքենաշինությունը հանդիսանում է արյունաբերության բազային ճյուղերից

մեկը: Արտադրողականության բարձրացումը, հետևաբար և թողարկվող արտա-
դրանքի ինքնարժեքի իջեցումը մեքենաշինության մեջ, անխզելիորեն կապված է
մեխանիկական մշակման ինտենսիվացման հետ, որն իր հերթին մեծ չափով
կապված է կտրող գործիքի աշխատունակությունից: Հետևաբար ցանկացած հետա-
զոտություն, որն ուղղված է կտրող գործիքի աշխատունակության բարձրացմանը,
անպայմանորեն արդիական է:

Ատենախոսական աշխատանքը նվիրված է ընդհատ կտրման գործընթացը
բնութագրող կարևորագույն պարամետրերից մեկի՝ գործիքի աշխատունակության
բարձրացմանը: Հայտնի է, որ կարծր համաձուլվածքե գործիքի կայունությունը, որով
հիմնականում պայմանավորված է մշակման ճշտությունը, արտադրողականությու-
նը, թանկ գործիքանյութի ծախսը, տնտեսական արդյունավետությունը, ընդհատ
կտրման ժամանակ անհամեմատ ցածր է նույն կտրման ռեժիմներով՝ անընդհատ
կտրման գործընթացում աշխատող գործիքի աշխատունակությունից: Այս բնագավա-
ռում կատարված բազմաթիվ հետազոտությունները վկայում են, որ գործիքի աշխա-
տունակության նմանօրինակ վարքը կարելի է բացատրել ընդհատ կտրման գործ-
ընթացին յուրահատուկ գործոնների առկայությամբ մեխանիկական հարված՝
ներխրման ժամանակ, կտրող սեպի տաքացում՝ բանվորական ընթացքի և սա-
ռեցում՝ պարապ ընթացքի ժամանակ, ադհեզիոն երևույթների ինտենսիվ ազդեցու-
թյուններ, կտրման գոտուց գործիքի ելքի պայմանների ազդեցություն:

Հայտնի հետազոտություններում գոյություն ունեն տարակարծություններ առան-
ձին գործոնների առկայության և նրանց ազդեցությունների վերաբերյալ, որոնք տեղ
են գտել նաև հետագա հետևություններում և առաջարկություններում: Այդ հետազո-
տությունների արդյունքների վերլուծությունը ցույց է տալիս, որ տարակարծություն-
ները հիմնականում ունեն մեթոդական ուղղվածություն, կապված փորձերի դրվածքի
և անցկացման հետ, առանց գործոնների՝ գործիքի կայունության վրա ունե-ցած ազ-
դեցությունների հստակ տարանջատման և ուսումնասիրման, երբ նրանց արդյու-
նարար ազդեցությունը սխալմամբ կարող է վերագրվել գործոններից մեկին, ինչպես
նաև որևիցե մեկի ազդեցությունը կարող է վերագրվել այլ գործոնի, կամ անտեսվել:

Մշակվել, բազմակողմանիորեն հիմնավորվել, փորձարկվել և առաջարկվել են
գոծոնների առանձին և համալիր հետազոտման նոր մեթոդներ գործիքը նախա-
պատրաստվածքի մեջ ներխրման և մշակման գոտուց ելքի պահին անցումային
գործընթացների ուսումնասիրման նպատակով: Հետազոտման մեթոդների ընտրու-
թյան և մշակման ժամանակ հաշվի են առնվել օգտագործվող վերափոխող, գրանցող
և չափող սարքերի ամպլիտուդա-հաճախականային դինամիկ բնութագրերին
ներկայացվող պահանջները:

Գործիքի աշխատունակության վրա ադհեզիոն և ջերմային երևույթների
ազդեցությունների ուսումնասիրման ժամանակ, ի տարբերություն մինչ այժմ գոյու
թյուն ունեցող հետազոտման մեթոդների, ընդհատ կտրումը դիտարկվել է ոչ թե ֆրե-
զերման, ռանդման, ձգման և այլնի ժամանակ, այլ օղակաձև նախապատրաստվածք-
ների ընդհատ շրջատաշման դեպքում, որը հնարավորություն է տվել բացառել հար-
վածի ազդեցությունը նախապատրաստվածքի մեջ ներխրման պահին և կտրման
գոտուց դուրս գալու պահին ելքային պայմանների ազդեցությունը կտրիչի
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կայունության վրա: Մշակված մեթոդը տարբերվում է գոյություն ունեցողներից նաև
նրանով, որ հնարավորություն է տալիս միմյանցից անկախ փոփոխել գործիքիբանվորական և պարապ ընթացքների տևողությունները բավականին լայն սահման-
ներում, ապահովելով ինչպես էբանվ < էպրպ, այնպես էլ էբանվ > էպրպ
նույնպես անհնար է իրականացնել ֆրեզերման, ռանդման և այլնի

պայմանները, որը

Առաջարկված եղանակը հնարավորություն է տվել ուսումնասիրել
ժամանակ:

և
ջերմային երևույթների ազդեցությունները գործիքի կայունության

ադհեզիոն

երևույթների ընթացման ժամանակների բավականին լայն տիրույթում
վրա այդ

դեպքում: փոփոխման

Գործիքի կտրող սայրի պարբերաբար տաքացման և
հպման տեղամասի ջերմաստիճանի չափումը իրականացվել

սառեցման
է

ժամանակ,
և պատրաստված կտրիչի օգնությամբ, որը հնարավորություն

հատուկ
է տալիս

նախագծված

ժամանակ ապահովել բավականին կոշտ և հուսալի հպում
մշակման

տեղամասերում: հպատեղային

Ընդհատ կտրման տարբեր փուլերում դինամիկ կերպով փոփոխվող ջերմաստի-ճանների արժանահավատ գրանցման և չափման նպատակով մշակված և կիրառվածէ բավականին բարձր ճշտության չափող համակարգ, որի կազմում մտնում են միա-բյուրեղային միկրոհսկիչ և անալոգաթվային կերպափոխիչ: Համակարգը հնարա-վորություն է տալիս ջերմազույգից ստացվող ազդանշանը գրանցելվրա, միլիվարկյանների ընթացքում ջերմաստիճանների փոփոխման ժամանակ:
համակարգչի

Կտրիչը նախապատրաստվածքի մեջ ներխրման անցումայինհարվածի երևույթի ուսումնասիրման համար մշակված և օգտագործված
գործընթացում

էճշտության համակարգ, որի կազմի մեջ մտնում են արագ նկարահանման
բարձր

բարձր հաճախականային դինամոմետրեր, տարբեր տվիչներ, էլեկտրոնային
կինոխցիկ,

օսցիլոգրաֆ և այլն:
Հաստատված է, որ պողպատների ընդհատ մշակման

ազդեցությունների հետ միասին, ադհեզիոն երևույթները՝
գործընթացում, ջերմային

զույգի տեսակից, մշակման ռեժիմներից, բանվորական և
կախված հպատեղային

տևո-
ղություններից, ունեն դոմինանտ ազդեցություն գործիքի

պարապ ընթացքների

Բացահայտված է, որ կտրող սեպը մշակվող նյութի
աշխատունակության
մեջ ներխրվելու

վրա:

ցում տեղի է ունենում ներթափանցումով հարվածի երևույթ, է
գործընթա-

տաշեղի հպման տեղամասում և նրանից դուրս, դինամիկ
որը բերում գործիքի և

ռաջացման, անպայմանորեն ունենենալով մեծ ազդեցություն
լարումների ցատկի՞ ա-

վրա: գործիքի ամրության

Կատարված են կարծր համաձուլվածքե գործիքի փխրուն ամրությանհաշվարկներ հարվածի ուժի հաշվառումով՝ ինչպես գործիքի և տաշեղի հպմանտեղամասում, այնպես էլ նրանից դուրս: Ընդ որում, հպման տեղամասում գործողլարումների հաշվարկի ժամանակ կարծր համաձուլվածքից պատրաստված թիթե-ղիկը դիտարկվել է որպես առաձգական հենարանի վրա տեղադրված հեծան:
Հետազոտությունների արդյունքների հիման վրա կատարված ևգործնական առաջարկությունները հնարավորություն են ստեղծում

հետևությունները
ջերմային, ադհե-զիոն և հարվածային ազդեցությունների մեղմման և նվազագույնի հասցնելու միջոցովբարձրացնել գործիքի աշխատունակությունը ընդհատ կտրման գործընթացում:

RESUME
Machinery is one of basic branches of industry. The increase of productivity and

consequently the decrease of the produced machine cost value in machinery are
closely connected to mechanical cultivation intensification which in its turn closely
depends on the capacity to act of the cutting machine. Thus, every research which is
directed towards the increase of the capacity to act of the cutting instrument is
necessarily up-to-date.

The subject matter of the following dissertation is the increase of the capacity to
act of the machine, one of the most important parameters of the cutting process
description. It is known that the stability of solid fusion instrument, by which the
cultivation, productivity, expensive instrument material expenses, economical
efficiency are conditioned during interrupted cutting is incomparably low from
the capacity to act of the instrument working in the same cutting regimen, working
during the continuous cutting process. Numerous investigations carried out in this
field certify that such behavior of the capacity to act of the instrument can be
explained by the existence of the factors peculiar of continuous cutting process-
mechanical bump during plunge, cutting wedge heating during working process and
cooling during dummy process, intense influence of adhesion phenomena, the
influence of circumstances from the exit zone the instrument.

In the famous investigations there are some disagreements about the existence of
separate factors and their influences, which can be found in his further conclusions and
suggestions. The analyses of the results of those investigation reveal that the
disagreements mainly have methodological tendency, connected with the state and
fulfillment of experiments, without the proper division and investigation of the
factors influence on the stability of the instrument, when their final influence can be
mistakenly attributed to one of the factors, as well as the influence of one can be
attributed to another factor or ignored.

New separate and complex methods of investigation have been developed,
grounded from different sights, experimented and suggested aimed at the investigationof transmission process at the exit moment of the pledging of the instrument of the
prepared thing and from the cultivation field. While choosing and processing new
methods of investigation we have taken into consideration the amplitude-frequent
demands presenting the dynamic characteristics of the used, transforming, registering
and measuring instruments.

During those investigations of the adhesion and thermal factors influence on the
capacity to act of the instrument, differing from the so far existing investigation
methods, interrupted cutting has been so far has been considered not during frezering,
smoothing, tightening, etc., but during continuous turning-hacking of round prepared
things, which has given the opportunity to exclude the influence of the impact at the
moment of pledging on the prepared thing and at the moment of exit from the cutting
field, the influence of exit circumstances on the stability of the tool. The developed
method differs from the existing ones also in the fact that it allows to change the
working and dummy durations of the instrument independently from each other in

- 32 -
- 33 -

© National Library of Armenia



quite wide limitations providing both twork < tdum and twork > tdum conditions,
which is either possible to fulfill during frezering, smoothing, etc.

The suggested method has given the opportunity of investigating adhesion and
thermal influence on the stability of the instrument in case of change of the processtime of those phenomena in quite wide ranges.

During the regular heating and cooling of the cutting edge of the instrument, the
temperature of the touching place has been measured with a specially projected and
prepared tool which during cultivation allows providing quite hard and safe touch in
touching place areas.

In different stages of interrupted cutting for reliable registration and measurementof the temperature a system of quite high correctness has been developed and used,
which includes unicrystal microcontroller and analogodigital image changer. The
system allows registering the sign coming from thermal couple on the system during
the change of temperature in milliseconds.

For the investigation of the impact in the transforming process of plunging of the
tool on the prepared thing a system of high correctness has been cultivated and used,
which includes camera for quick videos, high frequency dynamometers, different
transfers, electric oscilograph etc.

It has been approved that during the interrupted process of steel cultivation,
together with thermal reactions adhesion phenomena depending on the touching
couple type, cultivation regimens, work and dummy process duration, have a dominate
influence on the capacity to act of the instrument.
It has been revealed that in the process of the pledging of the cutting wedge on the
cultivated material a phenomenon of impact with penetration occurs, which brings
dynamic tensions on the touching place of the chip and instrument and out of it,
emergence of «jump", by all means having influence on the solidness of the
instrument.

Calculations of solid fusion instrument fragile durability have been made with the
calculation of pledging strength both in the touching place of the chip and instrument
and out of it.By the way, during the calculation of the tensions in process in the
touching place the plate made of solid fusion has been viewed as a support on elastic
beam.

Conclusions and practical suggestions based on the results of the investigations
give the opportunity of raising the capacity to act of the instrument in the process of
interrupted cutting by softening and minimizing thermal, adhesion and impact
reactions.

ՀՀ Ազգային գրադարան
I I

I
NL0582227

- 34 -

© National Library of Armenia



© National Library of Armenia


